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บทคัดย่อ 
งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาการพฒันารูปแบบการบริหารความเส่ียง คู่มือการบริหารความเส่ียงและประเมิน
ประสิทธิภาพคู่มือการบริหารความเส่ียง  ประชากรคือพนกังานฝ่ายการผลิตส่วนงานไฟฟ้า ของบริษัทโซดิก ประเทศไทย 
จ ากัด จ านวน 170 คน ผูวิ้จยัท าการสุ่มตวัอย่าง โดยวิธีการสุ่มแบบแบ่งชัน้และการเลือกกลุ่มตวัอย่างแบบเจาะจง จ านวน 53 
คน และเก็บขอ้มูลโดยใชแ้บบประเมิน สถิติท่ีใชวิ้เคราะห์ขอ้มูล ไดแ้ก่ ค่าเฉล่ีย ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน ค่ารอ้ยละ และค่าความ
เช่ือมัน่ ผลการวิจยัพบว่า  1) รูปแบบการบริหารความเส่ียง มี 6 ขัน้ตอน ไดแ้ก่ การสรา้งความมีส่วนร่วมของคนในองค์กร, 
การคน้หาความเส่ียงและระบุความเส่ียง, การประเมินความเส่ียง, การสรา้งแผนภมิูความเส่ียง, การวิเคราะห์และวางแผนการ
บริหารความเส่ียงท่ีเหมาะสมและ การเฝ้าติดตามและประเมินผลภายใตก้รอบการบริหารความเส่ียง    2) ประสิทธิภาพของ
คู่มือการบริหารความเส่ียง มีค่าการประเมินประสิทธิภาพการใชง้านของคู่มือบริหารความเส่ียงจากผูเ้ช่ียวชาญท่ีค่าเฉล่ียรวม 
4.09 ซ่ึงมีความเหมาะสมมากต่อการน าไปปฏิบัติในองคก์ร และค่าการประเมินความพึงพอใจต่อการใชง้านคู่มือการบริหาร
ความเส่ียงมีค่าเฉล่ียรวม 3.99    
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The purposes of this study were to study development the risk management model, develop the risk manual 
and evaluated the risk manual. A sample of this study was 53 staffs selected from a population of 170 staffs using 
stratified random sampling and purposive sampling. Questionnaires were used to collect data. The statistical tool used 
for analyzed data were means, standard deviations, percentages and reliability.  The results of this study were as 
followed:  1) Factors that cause risk on metal cutting machine industry. 2) Risk management model can concluded in 
6 steps, they were Personal participation, Potential risk  and Risk identification, Risk assessment, Risk chart, Risk 
analysis and appropriate planning, Risk monitoring and evaluation.  3) The effectiveness of risk management manual 
has the effectiveness’s evaluate of risk management manual have average of 4.09  is suitable for implementation and 
satisfaction’s evaluate of risk management manual have average of 3.99 






ลดอัตราการผลิต   การปรับอัตราการเจริญเติบโตของ
ยอดขาย   พิษจากสภาวะทางเศรษฐกิจ การเงินและความไม่
ม่ันคงทางการเมืองล้วนเป็นปัจจัยเสี่ยงที่ มีผลกระทบต่อ
องค์กรซ่ึงยากจะควบคุมได้     
 สภาพแวดล้อมปัจจุบันที่มีการเป ล่ียนแปลงอย่าง
รวดเร็ว  ทั้ง ทางด้านเศรษฐกิ จ สังคม การเมือง และ
ความก้าวหน้าทางด้านเทคโนโลยี รวมไปถึงสภาวะการ
















ความเสี่ยงน้ันเหมือนเป็นภาพลบ คนมักต่อต้าน ผู้บ ริหาร
จ าเป็นจะต้องเข้าใจภารกิจ และมีวิสยัทศัน์ด้านการบริหาร
จัดการความเสี่ยง โดยจัดให้มีผู้รับผิดชอบขึ้นเฉพาะ เพ่ือท า
การวิเคราะห์ ระบุจัดล าดับและประเมินความเสี่ยงน้ันๆ เพ่ือ
การบริหารจัดการเป็นระบบและมีรูปแบบที่ชัดเจน ท า เป็น
ประจ าและท าอย่างต่อเน่ืองเป็นระบบ โดยเน้นแนวคิดการ
บริหารความเสี่ยงที่ เสริมสร้างการป้องกันและการขยาย
คุณค่าของผู้เกี่ ยวข้อง  โดยการบริหารจัดการความไม่
แน่นอนเหล่า น้ี ซ่ึงอ าจส่ง ผลทา งลบหรือทางบวกต่อ
วัตถุประสงค์หรือเป้าหมายขององค์กร (ธร สุนทรายุทธ 
:2550)  
ความเสี่ยงเป็นสิง่ที่อยู่รอบๆ ตัวเรา และความเสี่ยง




กล่าวได้ว่า อุปสรรคขวากหนามเหล่า น้ันก็คือความเสี่ยง  
50 
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ไม่ให้เป็นไปตามที่คาดหวัง ชัยเสฏฐ์ พรหมศรี (2550)  
ความเสี่ยงเป็นเหตุการณธ์รรมชาติที่มีอยู่ในทุกหนแห่ง ไม่
จ ากัดสถานที่ ไม่จ ากัดวันเวลา ไม่จ ากัดกลางคืนหรือกลางวัน 





ตาม น้ัน ส า นักบริการ ข้อ มูลแ ละสารสนเทศ (2550) 
เหตุการณ์ที่ มีความไม่แน่นอนตลอดเวลา  เหตุการณ์
เหล่าน้ันอาจมีผลในเชิงลบหรือเชิงบวกต่อธุรกิจ  โดยผลใน
เชิงลบน้ันถือว่าเป็น ความเสี่ยง สว่นผลในเชิงบวกช่วยสร้าง 




เวลา ของผู้ปฏบิัติกิจกรรม ผู้ประกอบกิจการ หรือผู้บริโภค 













ในระดับที่องค์กรสามารถยอมรับได้   เน่ืองจากยังขาด
หลักเกณฑ์มาตรฐานของการประเมิน แนวทางการแก้ปัญหา 





ควา มเสี่ย ง เพ่ือใ ช้ในก ารลดควา มเสี่ย งที่ เกิ ดขึ้ นต่ อ
กระบวนการทางการผลิตภายในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ือง
ตัดเหล็ก และไม่มีเกณฑ์มาตรฐานหรือข้อก าหนดที่ เป็น








สถาบันมาตรฐานระดับสากลทัง้สิ้น    
ผู้วิจัยจึงเห็นความส าคัญหรือสนใจที่จะพัฒนาระบบ
บริหารความเสี่ยงเพ่ือ เป็นสว่นหน่ึงในการแก้ปัญหาของ
องค์กร   ความเสี่ยงที่องค์กรก าลังเผชิญอยู่     จึงเป็นที่มา
ของผู้วิจัย ที่จะศึกษาระบุระดับความเสี่ยง  การวิเคราะห์
ความเสี่ยง, การจัดล าดับความเสี่ยง การออกแบบรูปแบบ
ความเสี่ยงและเกณฑ์การประเมิน รวมทัง้การจัดท าคู่มือเพ่ือ
การบริหารความเสี่ยง     
 
ความมุ่งหมายของงานวิจัย 
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ของการบริหารความเสี่ยง พร้อมทัง้สร้างจิตส านึก ทศันคติที่
ดีในการบริหารความเสี่ย ง แก่ ผู้บ ริหาร ผู้ปฏิบัติงา น 














ไฟฟ้า ของบริษัทโซดิก ประเทศไทย จ ากัด จ านวน 170 คน 
ผู้วิจัยท าการสุม่ตัวอย่าง โดยวิธีการสุม่แบบแบ่งช้ันและการ
เลือกกลุ่มตัวอย่างแบบเจาะจง จ านวน 53 คน 
2. ระยะเวลาท าการวิจัย ต้ังแต่เดือนมกราคม 
2554 ถึงเดือนกรกฎาคม 2554 
ตัวแปรที่ใช้ในการวิจัย 














       กา รพัฒนารูป แบบ กา รบ ริห า รความเสี่ย ง ใน
อุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองตัดเหล็กด้วยกระแสไฟฟ้า  ได้ 
ดังน้ีคือ 
1. ปัจจัยการเกิดความเสี่ยงในอุตสาหกรรมการ
ผลิตเคร่ืองตัดเหล็กด้วยกระแสไฟฟ้า  ประกอบด้วย ปัจจัย
ภายใน ได้แก่  ความต่อเน่ืองของธุรกิจ, บุคลากร, ข้อมูล, IT, 
วิธีการท างาน, ระบบความควบคุม, เทคโนโลยีด้านการผลิต, 
การเปล่ียนแปลงตัวผู้บริหาร, วัตถุดิบส าหรับการผลิต, และ





90 เม่ือพิจารณาเป็นรายปัจจัย ปรากฏว่า ปัจจัยบุคลากรมี
ผลต่อความเสี่ยงคิดเป็นร้อยละ 30 รองลงมาเป็นวิธีการ
ท างาน ร้อยละ 23 วัตถุดิบส าหรับการผลิต ร้อยละ 15 
ระบบความควบคุม ร้อยละ 7 ข้อมูล (การสื่อสาร) ร้อยละ 5 
แผนภูมิคุณภาพ ร้อ ยละ  4 เทคโนโลยีด้า นกา รผลิต 






ร้อยละ ร้อยละ 5 รองลงมาเป็นความต้องการของลูกค้า ร้อย
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ISO 31000 และ COSO เป็นมาตรฐานในก าหนดรูปแบบ
การบริหารความเสี่ยงที่คิดว่าเหมาะสมกับอุตสาหกรรมการ
ผลิตเคร่ืองตัดเหล็กด้วยกระแสไฟฟ้า เพ่ือใช้เป็นแนวทางสู่
การปฏบิัติ จ าแนกได้ 6 ขั้นตอน ดังภาพประกอบ 1 
 
 
ภาพประกอบ 1 Model การบริหารความเสี่ยงอุตสาหกรรม
การผลิตเคร่ืองตัดเหล็ก 
 
3. คู่มือการบริหารความเสี่ยง ตามรูปแบบ (Model) 
การบริหารความเสี่ยงที่เหมาะสมต่อการบริหารความเสี่ยงใน
อุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองตัดเหล็ก จะเร่ิมการประเมินจาก
ขั้นตอนที่ 2 ถึงขั้นตอนที่ 6 ซ่ึงแบ่งเป็น 2 สว่นดังน้ี 
   3.1 การประเมินประสทิธิภาพความตรง(Validity) 
ของคู่มือการบริหารความเสี่ยงจากผู้เช่ียวชาญทั้ง 3  ท่าน 
รูป แบ บก ารบริหา รควา มเสี่ย งมีความเห มา ะสมกั บ
อุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองตัดเหล็กมีค่าเฉล่ีย 4.00     ซ่ึง
มีความเหมาะสมมาก มีรายละเอียดการประเมินตามรูปแบบ




เสี่ยงมีคะแนนเฉล่ีย 3.60  หัวข้อการค้นหาความเสี่ยงและ
การระบุความเสี่ยงและการประเมินความเสี่ยงมีคะแนนเฉล่ีย









3.1.3 จากการน าแบบสอบถามน้ีไปใช้ 
เป็นเคร่ือ งมือ ในกา รเก็ บ ข้อ มูล ผลกา รประเมินจา ก
ผู้เช่ียวชาญสามารถน าผลที่ได้จากการประเมินมาใช้เป็น
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ทศิทางเดียวกันและบรรลุเป้าหมายที่วางไว้    โดยมีความ
สอดคล้องกับนโยบายขององค์กร 
5.4 พนักงานทุกคนในองค์กรสามารถเข้าใจ 
วิธีการค้นหา การระบุ การประเมิน การวิเคราะห์ การ
วางแผนและการเฝ้าติดตามความเสี่ยงที่องค์กรได้ประสบ
และสามารถน า ข้อมูลเหล่า น้ันมาเป็นแนวทา งในก า ร




5.5 ช่วยการวางแนวนโยบาย เพ่ือเป็นอีก 
ทางเลือกที่ท าให้องค์กรสามารถขจัดทางเลือกที่ไม่สามารถ
ตอบสนองความต้องการขององค์กรในปีต่อๆ ไปได้เพ่ือ
ผลป ระโยช น์ในระยะยาวและมา ตรฐานคุณภาพขอ ง
ผลิตภณัฑ์ที่มีอยู่ 









1. ปัจ จัย เสี่ ยง ที่พบในก ระบวนก าร ผลิตขอ ง
อุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองตัดเหล็ก  มีทั้งหมด 9 ปัจจัย 
จากทัง้หมด 11 ปัจจัย ซ่ึงสว่นใหญ่มาจากอิทธิพลของปัจจัย
เสี่ยงภายใน 8 ปัจจัย คิดเป็นร้อยละ 90 จากผลการศึกษา
เพ่ือหาตารางเปรียบเทยีบปัจจัยที่สง่ผลกระทบต่อการบริหาร
ความเสี่ยงสอดคล้องกับงานวิจัยของ ต่อจักร ภญิโญสนิวัฒน์ 
(2547) ด้าน : บุคคลากร, ข้อมูลการสื่อสาร, เทคโนโลยี
ด้านการผลิต (พัทธ์ธีรา โอศรริ :2549) ด้าน : ข้อมูลการ
สื่อสาร, ระบบความควบคุม, แผนภมิูคุณภาพและสอดคล้อง
กับหลักปฏบิัติของการไฟฟ้าฝ่ายผลิต ด้าน : บุคคลากร, 
ข้อมูลการสื่อสาร, วิธีการท างาน,  ระบบความควบคุม , 
เทคโนโ ลยี ด้ า นก า รผ ลิต แ ละอ ง ค์ก รอุ ตสา ห ก รรม
อิเล็กทรอนิก ด้าน : วัตถุดิบส าหรับการผลิต  ส่วนอิทธิพล
ของปัจจัยภายนอก 1 ปัจจัย คิดเป็นร้อยละ 10 สอดคล้อง
กับงานวิจัยของ (พัทธ์ธีรา โอศรริ :2549) และสอดคล้อง
กับหลักปฏิบัติของการไฟฟ้าฝ่ายผลิต, อุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิก ตามมาตรฐานของ ISO 31000 และ COSO 
2. รูปแบบการบริหารความเสี่ยง 








ผลิต มีค่าเฉล่ียรวม 4.09   ด้วยวิธีแบบมาตราส่วน  ซ่ึง
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การระบุ การประเมิน การวิเคราะห์ การวางแผนและการเฝ้า
ติดตามความเสี่ยงที่องค์กรได้ประสบก็สามารถน า ข้อมูล
เหล่า น้ันมาเป็ นแนวทางในการด า เนินธุ รกิจ ก ารวา ง
แนวนโยบายรวมถึงเป็นอีกทางเลือกที่ท าให้องค์กรสามา รถ
ขจัดทางเลือก ที่ไม่สามารถตอบสนองความต้องการของ
องค์กรในปีต่อๆ ไปได้ ซ่ึงสอดคล้องกับ วัตถุประสงค์ตาม

















1.3 องค์กรควรมีกระบวนกา รในการบ่ง ช้ี  
วิเคราะห์  จัดการ  ติดตาม และรายงานความเสี่ยงอย่าง








ด าเนินงานที่จ าเป็น 
1.6 ต้อ งมีก าร วัดผลความเสี่ย งทั้ง ในเ ชิ ง














บทบาทส าคัญในการท าให้ ม่ันใจว่าองค์กร มีการควบคุม
ภายในที่มีประสทิธิภาพและประสทิธิผลในการจัดการความ
เสี่ยง 
1.10 มีก า รจั ดท า แ ผนก ารด าเ นินง า นแ ละ
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2.4 การป ระเ มินระ ดับความรุนแรงต้อ ง
ประ เมินโอก าสเกิดกั บผลกระทบ  เม่ือเกิ ดแล้วเกิ ด
ผลกระทบมากน้อยเพียงใด องค์กรยอมรับผลกระทบน้ันได้













3.3 เพ่ิม เติมนอก เหนือจ ากปั จจัย เสี่ย งใน
กระบวนการผลิต เพ่ือใช้อ้างอิงในการหารูปแบบการบริหาร
ความเสี่ยงที่เหมาะสม 
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